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1.- INTRODUCCION

En este documento el equipo de expertos del skill Mecatronica establecen las ideas o lineas basicas
del proyecto de prueba para el skills Mecatronica del campeonato Castilla y Ledn skills para que, junto
con las Descripciones Técnicas, conformen la documentacion a manejar por todos los centros
educativos, todos los tutores, todos los expertos y demas personas que forman parte de la
organizacion Castilla y le6n Skills, sin perjuicio de que se generen otros documentos que se crean
necesarios en el futuro.

Este “Esquema Baésico del Proyecto de Prueba” es acorde con la adaptacion de las Descripciones
Técnicas nacionales realizada por el equipo de expertos del skill Mecatronica de Castilla y Leon skill y
servird de base para la elaboracion del Proyecto de Prueba a ejecutar en el campeonato regional a
celebrar en el afio 2010.

Se espera que el Proyecto de Prueba que emane del este Esquema Basico sea el mejor instrumento
para la seleccion del candidato idoneo para afrontar la competicion Spainskills, amen de contribuir,
con su implementacion, a la promocion y difusién de la formacién profesional en nuestra region.

Se han planteado una secuenciacion de pruebas de modo que cada una de ellas, en si misma, tenga
sentido desde el punto de vista de la practica laboral real y asi mismo se haga patente ademas que
forma parte de un proyecto global de trabajo y por tanto que es un estadio del proceso de “Instalacion,
programacion, puesta en marcha, mantenimiento y optimizacién o mejora continua de una linea de
produccion automatizada”

La linea de produccion automatizada a instalar, programar, poner en marcha, mantener y mejorar
consiste en:

1. El primer puesto de trabajo almacena productos semielaborados para la posterior
alimentacion de piezas a procesar al sistema.

2. El segundo puesto de trabajo o estacion verifica que las piezas semielaboradas aportadas por
la estacién anterior cumple los requisitos necesarios. Si los cumple dejara pasar las piezas al
puesto de trabajo siguiente. Si no los cumple retirard del proceso productivo la pieza
defectuosa.

3. El tercer puesto de trabajo realizara sobre las piezas recibidas un procesado final verificando
previamente ciertas caracteristicas de las piezas o productos que le llegan.

4. Las piezas terminadas pasaran a la cuarta y ultima estacién o puesto de trabajo donde se
clasifican en funcién del material de la misma para un posterior empaquetado.

2. EQUIPAMIENTO PARA LAS PRUEBAS MECATRONICA
2.1 Estacion 1: Estacién de Distribucion:

La estacion de Distribuciéon almacena y aporta piezas semielaboradas al proceso de
produccion. Hay hasta ocho piezas en el tubo del almacén de apilado. Un cilindro de doble
efecto expulsa las piezas individualmente. El médulo Cambiador sujeta la pieza separada por
medio de una ventosa. El brazo del cambiador, que es accionado por un actuador giratorio,
transporta la pieza al punto de transferencia de la estacion posterior.

2.2 Estacion 2: Estacion de Verificacion:
La estacion de Verificacion detecta si las piezas semielaboradas aportadas por la estacion de

distribucion cumplen determinadas especificaciones, en cuanto a tipo de material, forma y
tamafio. Si las cumplen deja pasar las piezas a la siguiente estacién. Si no las cumplen las
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2.3

2.4

3.1

retira de la linea de produccidn. Distingue las piezas con la ayuda de un sensor 6ptico y un
sensor capacitivo. Un sensor de retro-reflexion supervisa si el espacio operativo esta libre
después de que la pieza haya sido elevada por un cilindro lineal. Un sensor analdgico mide la
altura de la pieza. Un cilindro lineal guia las piezas correctas hacia la estacion siguiente, a
través de la rampa con colchén de aire. Las piezas defectuosas son rechazadas a través de la
rampa de aire inferior.

Estacion 3: Estacion de Procesamiento:

En la estacién de Procesamiento, las piezas se verifican de nuevo en cuanto a su colocacion
y se realiza sobre ellas la Ultima operacién para la obtencién del producto final en una mesa
giratoria de indexacion. Esta estacién utiliza sélo accionamientos eléctricos. La mesa giratoria
de indexacién es accionada por un motor DC. La mesa es posicionada por medio de un
circuito por relés, siendo detectada la posicion de la mesa a través de un sensor inductivo. En
la mesa de indexacion giratoria, las piezas son verificadas y taladradas en dos procesos
paralelos. Un electroiman con un sensor inductivo verifica que las piezas se hallen colocadas
en la posicion correcta. Durante el taladrado, la pieza es sujeta por un electroiman. Las piezas
acabadas son sacadas a través de un expulsor eléctrico.

Estacion 4: Estacion de Clasificacion:

La estacién de Clasificacion clasifica las piezas procesadas o terminadas en tres rampas para
su posterior empaquetado. Las piezas situadas al principio del transportador son detectadas
por un sensor de reflexion directa. Los sensores antes del tope detectan las caracteristicas de
la pieza (negra, roja, metalica). Los desviadores clasificadores, accionados por cilindros de
carrera corta, permiten dirigir las piezas a las rampas adecuadas. Un sensor de retroreflexion
detecta el nivel de llenado de las rampas.

RELACION ESQUEMATICA DE LAS PRUEBAS

Prueba 1: Montaje completo, programacion, puest a en marcha de la estacion de
Distribucién y ensamble con la estacién de Verifica  cion para la puesta en marcha del
funcionamiento conjunto.

3.1.1 Planteamiento: Eres el responsable del envio de una estacion de trabajo de una linea
de produccion comprada por un cliente en China para ser usada en automatizacién
parcial de su proceso de produccion.

3.1.2 Tarea: Monta, cablea y coloca tubos en la estacion de trabajo de tu responsabilidad
en la placa perfilada de aluminio segun la documentacién que se te dé. Desarrolla un
programa y pon en marcha la estacion de la linea de produccién segun
especificaciones que te indique el jurado. Une ésta con la estacién de Verificacion
montada y programada previamente, y haz la puesta en marcha conjunta.

3.1.3 Tutarea esta completa cuando:

e La estacién de la linea de produccién ha sido montada completamente y esta
garantizado su correcto funcionamiento (evaluacion basada en la utilizacion de la
caja de simulacion).

« El ensamblaje de las dos estaciones ha sido realizado de forma correcta y esta
garantizado el funcionamiento conjunto (evaluaciéon basada en la utilizacién de la
caja de simulacion)

- Esta garantizada la correcta ejecucion del programa mediante la activacion del
PLC de cada una de las estaciones para el trabajo conjunto de ellas. (evaluacion
basada en el PLC)

« El sistema sigue las especificaciones (segun “el acuerdo de practica profesional”)

3.1.4 Tempo maximo 180 min.
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3.2

3.3

3.4

Prueba 2: Montaje completo, programacion, puest a en marcha de la estacion de
Clasificacion y ensamble con la estacion de Procesa  miento para la puesta en marcha
del funcionamiento conjunto.

3.2.1

3.2.2

3.2.3

3.2.4

Planteamiento: Eres el responsable del envio de una estacion de trabajo de una linea
de produccion comprada por un cliente en China para ser usada en automatizacion
parcial de su proceso de produccion.

Tarea: Monta, cablea y coloca tubos en la estacion de trabajo de tu responsabilidad

en la placa perfilada de aluminio segun la documentacion que se te dé. Desarrolla un

programa y pon en marcha la estacion de la linea de produccion segin
especificaciones que te indique el jurado. Une ésta con la estacion de Procesamiento
montada y programada previamente, y haz la puesta en marcha conjunta

Tu tarea esta completa cuando:

e La estacion de la linea de produccién ha sido montada completamente y esta
garantizado su correcto funcionamiento (evaluacion basada en la utilizacion de la
caja de simulacion).

« El ensamblaje de las dos estaciones ha sido realizado de forma correcta y esta
garantizado el funcionamiento conjunto (evaluaciéon basada en la utilizacién de la
caja de simulacion)

e Esta garantizada la correcta ejecucion del programa mediante la activacion del
PLC de cada una de las estaciones para el trabajo conjunto de ellas. (evaluacion
basada en el PLC)

« El sistema sigue las especificaciones (segun “el acuerdo de practica profesional”)

Tempo méaximo 180 min.

Prueba 3: Mantenimiento y deteccion de averias de los conjuntos de los puestos
productivos montados y programados en las dos prueb as anteriores.

3.3.1

3.3.2

3.3.3

Planteamiento: Un error se ha presentado en el sistema. Un componente esta dafiado
y necesita ser reemplazado. Ademas se han producido dos averias en el transcurso
de la produccién y deben ser detectadas y corregidas sin necesidad de sustitucion de
componentes. Esta prueba se ejecutara sobre las estaciones de Distribucion o
Clasificacion aunque su verificacion sera sobre el funcionamiento conjunto de cada
cual.

Tarea: La tarea consiste en la sustitucion de los componentes defectuosos, la

deteccién y correccion de las averias y nuevamente la puesta a punto del sistema.

La tarea estara terminada cuando:

e El sistema ha sido reensamblado mecanicamente, se ha cableado y conectado
correctamente, y el funcionamiento segun prueba 1 6 2, segun el caso, esta
garantizado (basado en una evaluacion utilizando la caja de simulacion)

e Se garantiza la ejecucion correcta del programa con la activacion del PLC de
cada estacion segun el funcionamiento de la prueba 1 6 2, segun el caso,
(basado en evaluacion / tablero del PLC)

e El sistema cumple con las especificaciones (establecidas en el “Acuerdo sobre
Practicas Profesionales”, el cual ha sido proporcionado)

Tiempo maximo 60 min.

Prueba 4: Ensamblado total de la linea de produ ccién: ensamblado de las 4 estaciones
montadas y en funcionamiento dos a dos y puesta en marcha de la misma.

3.4.1

3.4.2

Planteamiento: Eres el responsable del envio de una linea de produccién comprada
por un cliente en China para ser instalada y puesta en marcha en su empresa.

Tarea: Ensambla y cablea lo necesario para la configuracién de la linea de produccién
completa en concordancia con la documentacion. En caso necesario adapta los
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programas de las estaciones de Distribuciéon o Clasificacion para conseguir el
funcionamiento global segun especificaciones.
3.4.3 Latarea estara completa cuando:

e Lalinea de produccidn ha sido ensamblada mecanicamente, conectada, cableada
correctamente y su correcta operacion esta garantizada (basado en la evaluacion
utilizando la caja de simulacion)

e Se garantiza la correcta ejecucion del programa con la activacion de los PLC
(basado en la evaluacién/ tablero del PLC).

e El sistema cumple con las especificaciones (establecidas en el “Acuerdo sobre
Practicas Profesionales”, el cual ha sido proporcionado)

3.4.4 Tiempo maximo 60 min.

4. CRITERIOS DE EVALUACION Y PUNTUACION

Se elaborara una hoja de evaluacion por cada prueba a desarrollar sobre la que se describiran los
criterios de evaluacién y puntuacion. En esta hoja habra unas tablas en las que se puntuard de
manera secuenciada y ordenada los items de los cuatro criterios basicos de evaluacion:

Evaluacion basada en la caja de simulacion.

Evaluacion basada en el funcionamiento a través del PLC
Evaluacion basada en el “Acuerdo de practica profesional”
Evaluacion de tiempo.

5. SECUENCIACION DE LAS PRUEBAS

5.1 Dia 1 (13 de abiril)
5.1.1. Prueba 1 de 10:00 a 13:00 horas
5.1.2. Prueba 2 de 16:00 a 19:00 horas
5.2 Dia 2 (14 de abiril)
5.2.1. Prueba 3 de 10:00 a 11:00 horas.
5.2.2. Prueba 4 de 11:30 a 12:30 horas.

6. CORRECCION DE ERRORES GRAVES DE LAS PRUEBAS

Si un equipo competidor, al término de una prueba, tiene en ella errores tales que le impiden aportar
pieza a la estacion siguiente, para que pueda continuar en las siguientes pruebas, puede disponer de
una hora, siempre tiempo entre pruebas, para intentar corregir sus errores con la presencia o
vigilancia de un experto miembro del jurado.
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